




1.1 Latar Belakang 
Teknik pengelasan merupakan bagian terpenting dalam industri 
maritim, salah satunya adalah pengelasan pada industri perkapalan. Hasil 
dari proses pengelasan pada bagian-bagian kapal tersebut dapat 
menyebabkan resiko kebocoran yang lebih tinggi. Hal tersebut dikarenakan 
logam pada sekitar daerah las mengalami perubahan struktur metalurgi, 
deformasi dan tegangan termal karena proses pengelasan. (Prihanto 
Trihutomo, 2014).  
Terdapat berbagai macam metode pengelasan, salah satunya adalah 
SMAW (Shielded Metal arc Welding).  Pengelasan SMAW banyak 
digunakan dalam pembangunan dan reparasi kapal karena metodenya yang 
fleksibel. Las SMAW (Shielded Metal Arc Welding) merupakan proses 
penyambungan 2 buah logam yang sejenis atau lebih dengan menggunakan 
sumber panas listrik dengan menggunakan elektroda terbungkus sebagai 
bahan tambahan atau pengisi sehingga akan membuat sambungan tetap 
(Antaqiya, 2019).  
Pengaruh sumber daya listrik yang dihasilkan memungkinkan 
terjadinya lubang cacing dan retak, dan apabila arus yang terlalu rendah 
akan mengakibatkan kurangnya penembusan dan kemungkinan terak 
terperangkap tinggi, sehingga dapat mengakibatkan kekuatan dari 
sambungan lasan yang rendah (Mawahib 2017). Pada penelitian (Mawahib 
2017), ditemukan pengelasan dengan menggunakan elektroda 3.2 mm dan 
kuat arus 150 ampere menghasilkan nilai kekuatan tarik yang lebih baik dari 
pada penggunaan elektroda 4 mm dan kuat arus 150 ampere. Sedangkan 
pada penelitian (Haq, 2019) dilakukan percobaan terhadap variasi kuat arus 
pengelasan sebesar 135 ampere dan 165 ampere untuk uji tarik baja. Pada 
penelitian tersebut dihasilkan pengelasan dengan kuat arus 135 ampere 




Perlakuan panas (Heat Treatment) adalah suatu proses mengubah sifat 
logam dengan jalan mengubah struktur mikro melalui proses pemanasan, 
penahanan waktu dan pengaturan kecepatan pendinginan dengan tanpa atau 
merubah komposisi kimia yang bersangkutan. Tujuan dilakukannya proses 
perlakuan panas yaitu untuk merekayasa atau memanipulasi sifat mekanik 
baja sesuai dengan kebutuhan dan keperluan yang diinginkan (Nugroho, 
2017). Menurut (Beumer, 1985) proses perlakuan panas juga bertujuan 
untuk memperoleh logam yang keras, lunak, ulet, meningkatkan mampu 
mesin, dan menghilangkan tegangan sisa.  
Salah satu metode perlakuan panas adalah Heat Treatment Annealing. 
Annealing adalah suatu proses perlakuan panas (Heat Treatment) yang 
dilakukan terhadap logam atau paduan. Prinsip Annealing adalah 
memanaskan baja sampai diatas temperatur kritis, kemudian dilakukan 
holding time, dan proses pendinginan didalam tungku dilakukan dengan 
lambat hingga temperatur kamar. Salah satu macam proses Annealing 
adalah Stress Relief Annealing.  Stress Relief Annealing adalah Annealing 
untuk menghilangkan tegangan sisa (tegangan dalam) dalam baja tuang 
yang tebal, juga pada logam yang sudah mengalami pengelasan  (Rohman, 
2014).  
Pada penelitian (Purkuncoro, 2018), pengelasan dengan perlakuan 
panas sebesar 625°C memiliki kekuatan tarik lebih kuat dibandingkan 
dengan pengelasan tanpa perlakuan panas. Pada penelitian tersebut 
disimpulkan juga bahwa material pengelasan dengan perlakuan panas 
mempunyai sifat lebih baik dibandingkan pengelasan tanpa perlakuan panas, 
dimana perlakuan panas mempengaruhi nilai kekerasan menurun, kekuatan 
material meningkat dan tegangan sisa berkurang. 
Berdasarkan permasalahan diatas, pada penelitian ini dilakukan uji 
Mikrostruktur dan uji Tarik pada daerah hasil pengelasan plat baja ASTM 
A36 yang telah dilakukan proses Stress Relief Annealing untuk mengetahui 
kuat arus pengelasan dan mikrostruktur dari  daerah las baja yang memiliki 




1.2     Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka rumusan 
masalah dalam penelitian ini sebagai berikut  
1. Berapakah kekuatan tarik terkuat pada proses pengelasan baja ASTM 
A36 dengan Stress Relief Annealing dan tanpa Stress Relief 
Annealing. 
2. Bagaimanakah mikrostruktur pengelasan pada baja ASTM A36 yang  
mengalami proses Stress Relief Annealing dan tanpa Stress Relief 
Annealing. 
1.3 Tujuan Penelitian 
Berdasarkan dari rumusan masalah, maka tujuan dalam penelitian 
ini sebagai berikut: 
1. Mendapatkan kekuatan tarik yang optimal pada pengelasan baja 
ASTM A36 dengan Stress Relief Annealing dan tanpa Stress Relief 
Annealing. 
2. Mengetahui mikrostruktur pengelasan baja ASTM A36 dengan Stress 
Relief Annealing dan tanpa Stress Relief Annealing. 
 
1.4 Batasan Masalah 
Batasan masalah yang digunakan dalam penelitian ini sebagai 
berikut: 
1. Plat baja yang digunakan adalah ASTM A36 dengan ketebalan 5 mm. 
2. Pemotongan baja menggunakan standar ASTM E8/E8M. 
3. Metode pengelasan baja yang digunakan adalah SMAW. 
4. Kuat arus pengelasan yang digunakan dengan variasi 130, 140, dan 
150 ampere. 
5. Metode perlakuan panas yang digunakan Stress Relief Annealing 
dengan temperatur 625°C. 
6. Uji mikrostruktur digunakan untuk mengetahui mistruktur daerah las 
baja. 
7. Uji tarik digunakan untuk mengetahui kekuatan tarik daerah las baja. 
